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(54) Title: DEVICE FOR PROCESSING THERMOPLASTIC MATERIALS 

(54) Bezeichnung: VORRICHTUNG ZUM AUFBEREITEN THERMOPLASTISCHEN KUNSTSTOFFGUTES 
(57) Abstract 

A device for plasticising thermoplastic materials has a revolving 
feed screw (13) for plasticising the plastic materials within a housing 

(12) . The plastic materials to be plasticiscd are supplied to the feed 
screw (13) by a feeding device (27) through a feeding hole (10) in the 
housing (12). The housing (12) of the feed screw (13) is provided on 
its inner wall with at least two broad pockets (23, 24). These pockets 
(23, 24) extend in the longitudinal direction of the feed screw (13) and 
are mutually separated by narrow ribs (25, 26) t when compared to the 
width of the pocket. One pocket (24) is open towards the feeding hole 
(10). the other pockets (23) are sealed against the feeding hole (10) by 
at least one rib (25, 26) of the housing (12) of the feed screw (13). In 
order to improve filling of the feed screw (13), a feeding device (27) for 
the plastic materials to be processed is associated with the feed screw 

(13) . This feeding device (27) stuffs the plastic materials into the feeding hole (10) of the housing (12) of the feed screw (13) with a 
component of motion normal to the longitudinal axis of the feed screw (13). The depth of the pocket (24) open towards the feeding hole 

JUL? 1 Icas l con !! ant V s i ecn m * e direction of station of the feed screw (13). Alternatively or in association therewith, one of the ribs 
(25, 26) may be adjustable, to allow the feeding capacity of the feed screw (13) to be modified according to the plastic materials to be 
processed. 
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(57) Zusammenfassung 

Eine Vorrichtung zum Plastifizieren von thermoplastischem Kunststoffgut hat eine in einem Gehause (12) umlaufende, das 
Kunststoffgut plastifizierende Schnecke (13), der das zu plastifizierende Kunststoffgut durch eine Einzugsdffnung (10) des Gehauses (12) 
von einer Zubringeeinrichtung (27) zugefiihrt wird. Das Gehause (12) der Schnecke (13) ist an seiner Innen wand mit zumindest zwei breiten 
Taschen (23, 24) versehen. Diese Taschen (23, 24) verlaufen in Langsrichtung der Schnecke (13) und sind durch relativ zur Taschenbreite 
schmale Rippen (25, 26) voneinandcr getrennt. Eine Tasche (24) ist zur Einzugsdffnung (10) hin offen, die andcren Taschen (23) sind durch 
zumindest eine Rippe (25, 26) des Gehauses (12) der Schnecke (13) gegen die Einzugsdffnung (10) abgeschlossen. Zur Verbesserung der 
Befullung der Schnecke (13) ist der Schnecke (13) eine Zubringeeinrichtung (27) fur das zu verarbeitende Kunststoffgut zugeordnet. Diese 
Zubringeeinrichtung (27) stopft das Kunststoffgut mit einer normal zur Langsachse der Schnecke (13) gerichteten Bewegungskomponente 
in die Einzugsdffnung (10) des Gehauses (12) der Schnecke (13). Die Tiefe der zur Einzugsdffnung (10) hin offenen Tasche (24) ist - 
gesehen in Umlaufrichtung der Schnecke (13) - zumindest konstant. Altemativ hierzu oder in Kombination damit kann eine Ripper (25, 
26) verstellbar sein, urn das Einzugsvermdgen der Schnecke (13) in Bezug auf das zu verarbeitende Kunststoffgut verandem zu kftnnen. 



LEDIGUCH ZUR INFORMATION 



Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbdgen der Schriften, die internationale 
Anmeldungen gemass dem PCT veroffentlichen. 



AT 
AU 
BB 
BE 
BF 
BG 
BJ 
BR 



Osterreich 

Australien 

Barbados 

Belgien 

Burkina Faso 

Bulgarien 

Benin 

BrasQien 

Belarus 

Kanada 

Zentrale Afrikanische Republik 

Kongo 

Schweiz 

Cote d'lvoire 

Kamerun 

China 

Tschechoslowakei 

Tschechhche Republik 

Deutschland 

Danemark 

Spanien 

Finn land 

Frantareich 



GA 

GB 

GE 

GN 

GR 

HU 

IE 

IT 

JP 

KE 

KG 

KP 

KR 

KZ 

LI 

LK 

LU 

LV 

MC 

MD 

MG 

ML 

MN 



Gabon 

Vereinigtes Konigreich 

Gc org ten 

Guinea 

Gncchenland 

Ungarn 

bland 

Italien 

Japan 

Kenya 

Kirgistsian 

Dcmofcratische Volksrepublik Korea 

Republic Korea 

Kasachstan 

Liechtenstein 

Sri Lanka 

Luxemburg 

Lettland 

Monaco 

Republik Moldau 

Madagaskar 

Mali 

Mongolei 



MR 

MW 

NE 

NL 

NO 

NZ 

PL 

PT 

RO 

RU 

SD 

SE 

SI 

SK 

SN 

TD 

TG 

TJ 

TV 

UA 

US 

uz 

VN 



Mauretanien 

Malawi 

Niger 

Niederlande 
Norwegen 
Neuseeland 
Polen 
Portugal 



BY 

CA 

CF 

CG 

CH 

CI 

CM 

CN 

CS 

CZ 

DE 

DK 

ES 

FI 

FR 



Rurnanien 

Russischc Federation 

Sudan 

Schweden 

Slowenien 

Slowakei 

Senegal 

Tschad 

Togo 

Tad&chikistan 
Trinidad und Tobago 
Ukraine 

Vereinigte Staaten von Amerika 

Usbekistan 

Vietnam 



iSDOCID: <WO 9517293A1_I_> 



WO 95/17293 




PCT/AT94/00199 



- 1 - 



Vorrichtung zum Aufbereiten thermoplastischen Kunststoffgutes 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Aufbereiten thermoplastischen 
Kunststoffgutes, insbesondere in Folienform, wie Folienreste, Sacke, Taschen usw., mit 
einer Einzugsoffnung in der Mantelwand des Gehauses einer Schnecke, die das in das 
Gehause eingebrachte Kunststoffgut zumindest fordert, vorzugsweise auch plastifiziert, in 
welche Einzugsoffnung das Kunststoffgut durch eine Zubringeeinrichtung eingebracht wird, 
wobei das Gehause der Schnecke an seiner Innenwand mit breiten Taschen versehen ist, 
die in Langsrichtung der Schnecke oder gekrummt zumindest uber den GroBteil des axialen 
Bereiches der Einzugsoffnung verlaufen und die Schnecke, im Schnitt norma! zur 
Schneckenachse gesehen, entlang von Kreisringabschnitten begleiten und durch im 
Vergleich zur Breite der Taschen schmale Rippen voneinander getrennt sind, von welchen 
Taschen eine zur Einzugsoffnung hin offen ist, wogegen die zumindest eine andere Tasche 
durch eine weitere Rippe der Mantelwand gegen die Einzugsoffnung abgeschlossen ist. 

Vorrichtungen zum Aufbereiten thermoplastischen Kunststoffgutes mrt solchen 
Taschen an der Innenwand eines Schneckengehauses sind bekannt (GB-A 1,368.488. DE-A 
1,729.198, DE-A 3,401.817). Diese bekannten Vorrichtungen bereiten jedoch erhebliche 
Probleme bei der Befullung der Schnecke, insbesondere dann, wenn das zu verarbeitende 
thermoplastische Kunststoffgut in Folienform vorliegt, auch wenn diese Folien zerkleinert 
sind. Die Folienstucke bilden namlich eine verhaltnismaBig lose Masse, die nicht gentigend 
sicher von der Schnecke mitgenommen wird oder sogar im Bereiche der Einzugsoffnung 
des Schneckengehauses eine Brucke bildet. Als Folge davon kommt es zu einer 
unregelmaSigen FOrderleistung der Schnecke, im Grenzfall sogar zum Ausfali der 
Forderung, was sich insbesondere bei solchen Schnecken nachteilig auswirkt, welche gegen 
einen Extruderkopf zu fordern. AuBerdem besteht aus wirtschaftlichen Grunden. stets die 
Forderung, den Forderwirkungsgrad der Schnecke bei gegebenem 
SchneckenauBendurchmesser moglichst groB zu machen. Wird hiebei versucht, dem 
dadurch Rechnung zu tragen, daB der Kerndurchmesser der Schnecke verringert wird, so 
zeigt sich, daB dem Grenzen gesetzt sind, da ja auf die Schnecke ein erhebliches 
Drehmoment aufgebracht werden muB, urn das von der Schnecke aufgenommene 
Kunststoffgut zu fordern und so zu plastifizieren, daB es extrudiert werden kann. 

Die Probleme werden noch dadurch verscharft, daB das zu verarbeitende 
Kunststoffgut in der Regel nicht homogen ist, vor allem nicht uber langere Zeitraume hinweg. 
Kunststoffgut der eingangs geschilderten Art fallt haufig als Abfallware an, die einem 
RecydingprozeB unterworfen werden soil. Hiebei zeigt sich, daB sowohl die Art des 
angelieferten Kunststoffmateriales (chemische Zusammensetzung des Kunststoffes) als 
auch die Form des zu verarbeitenden Materiales stark unterschiedlich ist. Dementsprechend 
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1 ist auch der Forderwirkungsgrad der Schnecke, d.h. das Mali, mit welchem die Schnecke 
das Kunststoffmaterial erfassen und von der Einzugsoffnung weg transportieren kann, sehr 
unterschiedlich, je nachdem, welche Materialart zur Bearbeitung ansteht 

Schlielilich mufi beachtet werden, dad aus Grunden einer moglichst hohen 
5 Auslastung vorhandener Anlagen eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art auch 
einsetzbar setn soli fur solche Kunststoffgutarten, die schon stark vorverdichtet bzw. relativ 
kompakt sind, wie Agglomerate oder Granulate. Fur solche Kunststoffgutarten besteht die 
Gefahr, dali der Forderwirkungsgrad der Schnecke zu groli wird, so dali die Schnecke 
gleichsam uberfuttert wird. Weiters kann der zulassige Forderwirkungsgrad der Schnecke 
10 auch dann uberschritten werden, wenn Kunststoffmaterial verarbeitet werden soli, das sehr 
viel Energie benotigt, um in den plastifizierten Zustand ubergefuhrt zu werden. Ein zu hoher 
Forderwirkungsgrad der Schnecke oder eine Uberfutterung derselben macht sich dadurch 
bemerkbar, daR der Antriebsmotor der Schnecke im Grenzstrombereich arbeitet, wodurch 
mechanische Bauteile uberbeansprucht werden. In krassen Fallen kann dies bis zum Bruch 
15 der Maschine fuhren. 

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, die geschilderten Nachteile und 
Schwierigkeiten zu uberwinden und die Befullung der Schnecke veriaiilicher zu gestalten, 
unabhangig davon, welche Art yon thermoplastischem Kunststoffgut zur Verarbeitung 
ansteht. Zugleich soli der AusstoB der Vorrichtung bei gegebenen Schneckenabmessungen 

20 

moglichst groli gehalten werden konnen, ohne das Drehmoment der Schnecke in 
unzulSssige Bereiche zu fuhren. Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, dali - 
ausgehend von einer Vorrichtung der eingangs geschilderten Art - die Zubringeeinrichtung 
das Kunststoffgut mit einer normal zur Langsachse der Schnecke gerichteten 
Bewegungskomponente in die Einzugsoffnung zur Schnecke stopft. wobei die in radialer 
Richtung. der Schnecke gemessene Tiefe zumindest der zur Einzugsoffnung hin offenen 
Tasche, gesehen in Umlaufrichtung der Schnecke, zumindest konstant bleibt und bzw. oder 
dali zumindest eine Rippe, vorzugsweise jene Rippe, welche die ihr benachbarte Tasche 
gegen die Einzugsoffnung abschlieftt, verstellbar ist. Beide geschilderten Malinahmen 

30 dienen demselben Zweck, namlich, die Aufnahme des Kunststoffgutes durch die Schnecke 
. . moglichst optimal zu gestalten. Die Stopfwirkung der Zubringeeinrichtung gewahrleistet.-dali 
stets genugend Material zur Verfugung steht, um die Schnecke ausreichend zu befullen. 
Dies ist insbesondere dann von Wichtigkeit, wenn das zu verarbeitende Kunststoffmaterial 
die eingangs erwahnte lose Beschaffenheit hat, z.B. in Form von Folienschnitzeln vorliegt, 

35 und daher zur Bruckenbildung vor der Einzugsoffnung neigt. Solche Brucken werden durch 
die Stopfwirkung der Zubringeeinrichtung vermieden. Zugleich wird aber durch das 
ausreichende Aufnahmevolumen der Taschen gesichert, daB die von der 
Zubringeeinrichtung in die zur Einzugsoffnung offene Tasche gestopfte Kunststoffmasse 
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auch verlaBiich von der Schnecke aufgenommen und weitertransportiert wird. Die 
Begrenzung dieser Tasche, welche von der auf sie - gesehen in Umfangsrichtung der 
Schnecke - folgenden Rippe gebildet wird, bewirkt namlich, daB das in dieser Tasche 
befindliche Kunststoffgut nicht mit der Schnecke umlaufen kann. Die Tasche, deren - in 
5 radialer Richtung der Schnecke gemessene - Tiefe, gesehen in Umfangsrichtung der 
Schnecke, konstant bleibt oder sogar zunirnmt, gewahrleistet ein ausreichendes 
Aufnahmevolumen dieser Tasche und die in dieser Tasche befindliche Kunststoffgutmenge 
wird beim Auftreffen auf die Begrenzungsrippe dieser Tasche zwischen die Gange der 
Schnecke gedriickt und somit verlaBiich durch diese Gange weitertransportiert. Ahnlich 
10 verhalt es sich mit der zumindest einen weiteren Tasche, in welche bei der Umlaufbewegung 
der Schnecke zwar das Kunststoffgut zunachst ausweichen kann, durch nachgeliefertes 
Kunststoffgut jedoch immer weiter nach vorn (gesehen in Forderrichtung der Schnecke) 
gedriickt wird, um spatestens am Ende der Tasche wieder zwischen die Gange der 
Schnecke zu gelangen. Die Taschen bieten somit im Bereich der Einzugsoffnung einen 
1 5 zusatzlichen Befullraum fur das von der Zubringeeinrichtung unter Druck angelieferte und 
somit bis zu gewissem Grad vorverdichtete Kunststoffmaterial. Dies hat zur Folge, daft der 
Kerndurchmesser der Schnecke groBer bemessen werden kann ais dies ansonsten moglich 
ware. Ein grolierer Kerndurchmesser der Schnecke bedeutet aber, daB auf die Schnecke 
ein groBeres Drehmoment aufgebracht werden kann, als dies bisher moglich war, so daB 
der maximale AusstoB pro Zeiteinheit bei gleichem Schneckendurchmesser gegenuber 
bekannten Ausfuhrungsformen vergrCBert werden kann. 

Die Verstellbarkeit zumindest jener Rippe, welche die ihr benachbarte Tasche gegen 
die Einzugsoffnung abschlieBt, bietet die Moglichkeit, den Forderwirkungsgrad der Schnecke 
25 den jeweils vorliegenden Gegebenheiten anpassen zu konnen, ohne die Schnecke selbst 
andern zu mussen, also ohne einen zeitraubenden Schneckenwechsel in Kauf nehmen zu 
mussen und ohne das Drehmoment der Schnecke unzulassig hoch machen zu mussen. Die 
Veranderung des von der betreffenden Rippe begrenzten zusatzlichen Befullungsraumes hat 
namlich zur Konsequenz. daB das Mitnahmevermogen der Schnecke, also deren 
30 Forderwirkungsgrad, geandert wird, da sich die GroBe des jeweils von der Rippe begrenzten 
Befullungsraumes andert. Jede verstellbare Rippe ist in ihrer Wirkung abhangig vom Grad 
der jeweiligen Verstellung, wodurch in uberraschender Weise die Moglichkeit gegeben ist, 
den Forderwirkungsgrad einer Schnecke in einfacher Weise erheblich zu beeinflussen. 
Dadurch laBt sich dieser Forderwirkungsgrad so regulieren, daB der Durchsatz der 
35 Vorrichtung, welche zumeist das plastifizierte Kunststoffmaterial zu einem Extruderkopf 
fordert, an das vorhandene maximale Schneckendrehmoment angepaBt werden kann, in 
Abhangigkeit vom jeweils vorliegenden, zu verarbeitenden Kunststoffmaterial. Besonders 
gunstig ist es hiebei im Rahmen der Erfindung, wenn jene Rippe verstellbar ist, welche die 
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ihr benachbarte Tasche gegen die Einzugsoffnung abschlieSt. Hiedurch ergibt sich namlich 
der zusatzliche Effekt. daB - je nach dem Verstellungsgrad - ein geringerer Oder grbBerer 
Ante.1 des ,n der Tasche. welche von dieser Rippe begrenzt wird, befindlichen 
Kunststoffgutes wieder in die Einzugsoffnung zuriickbefordert wird, also von der Schnecke 
letztlich nicht in Fdrderrichtung der Schnecke mitgenommen wird. Auf diese Weise laBt sich 
in einfacher und wirksamer Art der Forderwirkungsgrad der Schnecke andern und 
Uberlastungen der Schnecke vermeiden. bei konstantem Aufnahmevolumen der Schnecke 
Mit einer so ausgebildeten Vorrichtung kann daher die Forderwirksamkeit der Einzugszone 
so eingestellt werden, daB der Durchsatz der Vorrichtung an das vorhandene maximale 
Schneckendrehmoment angepaBt wird. ZweckmaGig geschieht dies so, daB man vor dem 
Anfahren der Vorrichtung die verstellbaren Rippen nach auBen (bezogen auf die Schnecke) 
in das Schneckengehause zuriickzieht und wahrend des Betriebes die verstellbaren Rippen 
so weit gegen die Schnecke zu verstellt, als dies fur die Maschine bzw. ihren Antrieb 
verkraftbar ist. Dadurch wird es moglich, sowohl lose vorliegende Kunststoffteilchen (im 
allgemeinen in Flocken- oder Schnitzefform) als auch schon stark vorverdichtete 
Kunststoffteilchen (im Extremfall Granulate) mit derselben Extruderschnecke wirksam und 
jeweils mit maximalem Forderwirkungsgrad zu verarbeiten. Wie erwahnt, ergibt sich beim 
Hineinfahren der die Taschen begrenzenden Rippen eine Erhdhung des 
Fdrderwirkungsgrades der Schnecke. da die Rippen verhindern. daB sich das Kunststoffgut 
mit der Schnecke mitdreht und die letzte Rippe (das ist die der Einzugsoffnung benachbarte 
Rippe) umso mehr verhindert. daB das Kunststoffgut aus dieser Tasche wieder in die 
Einzugsoffnung zuruckgelangt, je mehr diese Rippe gegen die Schnecke vorgeschoben 
wird. Die Zuriickziehung jeder verstellbaren Rippe in das Schneckengehause bedeutet 
25 umgekehrt eine Verringerung des Forderwirkungsgrades der Schnecke. da Anteile des 
Kunststoffgutes nicht mehr so wirksam von der Schnecke erfaBt und weitertransportiert 
werden bzw. Anteile des Kunststoffgutes wieder in die Einzugsoffnung zuruckgefbrdert 
werden. 

Am gtinstigsten ist es. die beiden MalJnahmen kombiniert in Anwendung zu bringen. 
30 da auf diese Weise stets das maximal erreichbare Aufnahmevolumen der Schnecke 
ausgenutzt werden kann. unabhangig von der Art und Beschaffenheit des zur Verarbeitung 
anstehenden Kunststoffgutes und ohne eine Oberlastung der Schnecke bzw. ihres Antriebes 
befurchten zu mussen. 

Die eingangs beschriebenen bekannten Vorrichtungen konnen in dieser Weise nicht 
35 wirksam werden. da einerseits keine Stopfwirkung der Zubringeeinrichtung vorliegt und 
anderseits die Rippen nicht verstellbar sind. Zudem ist bei manchen der bekannten 
Vorrichtungen das Aufnahmevolumen der Taschen nicht ausreichend groB. da die Taschen 
einen sichelfdrmigen Querschnitt aufweisen. dessen Tiefe in Umlaufrichtung der Schnecke 
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1 abnimmt. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist zumindest eine Rippe 
an der der Einzugsbffnung gegeniiberliegenden Seite der Schnecke angeordnet und bildet 
zumindest in jenem axialen Bereich der Schnecke. welcher im Bereich der Einzugsbffnung 
5 liegt, eine lagernde Abstutzung fur die Schnecke, urn den von der Zubringeeinrichtung 
ausgeubten Stopfdruck aufzunehmen. Dadurch wird die Schnecke auch im Bereich der 
Einzugsbffnung sicher gelagert. Dies ist nicht nur zur Aufnahme des Stopfdruckes der 
Zubringeeinrichtung vorteilhaft, sondern auch im Falle des Einzuges von starren 
Fremdkdrpern in die zur Einzugsbffnung offene Tasche, da diese Fremdkbrper, z.B. 
10 Metallteilchen, Steine usw., die Schnecke im Bereich der Einzugsoffnung erheblich belasten. 
Aus diesem Grund ist es zweckmaBig, zumindest eine weitere Rippe in jenem Bereich 
anzuordnen, welcher der zur Einzugsbffnung offenen Tasche gegenuberliegt. 

Die Rippen zwischen den Taschen kbnnen im Rahmen der Erfindung parallel zur 
Achsrichtung der Schnecke vertaufen, was herstellungsgemaB am einfachsten ist. Es ist 
jedoch im Rahmen der Erfindung auch mbglich, die Rippen zwischen den Taschen in 
Richtung der Umlaufbewegung der Schnecke gekrummt auszubilden. vorzugsweise mit 
gleichm§6iger Krummung, so daB also diese Rippen nach Art der Zuge eines Dralles einer 
Feuerwaffe verlaufen. Eine besonders gunstige Mitnahme des Kunstsfoffgutes durch die 
Schnecke ergibt sich im Rahmen der Erfindung dann, wenn die Umlaufrichtung der 
Schnecke an der Einzugsbffnung zur offenen Tasche hin gerichtet ist. Urn einen mbglichst 
groBen Fullbereich der Taschen zu bieten, ist es gemaB einer Weiterbildung der Erfindung 
zweckmaBig, wenn sich die Taschen in axialer Richtung der Schnecke nach beiden Seiten 
uber den axialen Bereich der Einzugsbffnung hinaus erstrecken. Es gelangt also 
Kunststoffgut auch - gesehen in Fbrdemchtung der Schnecke - vor die Einzugsbffnung des 
Schneckengehauses, wird jedoch durch die Fbrderwirkung der Schnecke immer wieder in 
Richtung zum Extruderkopf od.dgl. transportiert. 

Urn die Ruckleitung des Kunststoffgutes aus den Taschen zwischen die Gange der 
Schnecke zu begiinstigen, kann gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung die Tiefe 
30 zumindest einer Tasche in Fbrdemchtung der Schnecke kontinuierlich abnehmen. 
vorzugsweise bis auf Null. Dadurch wird das in den Taschen befindliche Kunststoffgut 
allmahlich wieder von der Schnecke erfa&t. Es kann jedoch gemaB einer anderen 
Ausfuhrungsform der Erfindung die Ahordnung auch so getroffen sein. daB die Tiefe 
zumindest einer Tasche in Fbrdemchtung der Schnecke zunachst konstant bleibt und erst 
35 gegen Ende der axialen Lange der Tasche auf Null abnimmt. 

Die gegen die Einzugsbffnung abgeschlossenen Taschen sind zweckmaBig gleich 
breit, nur die gegen die Einzugsbffnung seitlich offene Tasche ist in der Regel breiter. Die 
die Taschen gegeneinander abgrenzenden Rippen kbnnen verhaltnismaBig schmal sein. 
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Vorzugsweise sind im Rahmen der Erfindung zumindest zwei breite Taschen vorhanden, 
deren jede sich, gemessen von der Achse der Schnecke, uber einen Offnungswinkel von 
zumindest 35° erstreckt. Besonders gunstige Ergebnisse werden erzielt. wenn, in 
Umfangsrichtung der Schnecke gemessen, das Verhaltnis der Breiten der Taschen zu jener 
der Rippen 3 bis 6, vorzugsweise 4 bis 5 betragt. 

Die Erfindung ist mit besonderem Vorteil anwendbar auf solche Konstruktionen, bei 
welchen die Schnecke eine Extruderschnecke ist, deren Kerndurchmesser gegen den 
Extruderkopf zu zunimmt. Diese Zunahme des inneren Schneckendurchmessers hat eine 
Verdichtung des Materiales und damit eine Plastifizierung desselben zur Folge. Dies kann 
mit sehr hohem Ausstoli erfolgen, da durch die Taschen - wie bereits erwahnt - eine 
Vergro&erung des Befullungsraurnes an der Einzugsoffnung erzielt wird, ohne daS der 
Kerndurchmesser der Schnecke unzulassig verringert werden muft. Es kann jedoch die 
Schnecke auch eine blolie Transportschnecke sein. Die Richtung der Schnecke, gesehen 
von der Einzugsoffnung, ist belanglos. In den meisten Fallen wird die Schnecke horizontal 
liegen, es ist jedoch auch eine davon abweichende, etwa vertikale Anordnung, denkbar. 
Weiters ist es moglich, diese Richtung dadurch variabel zu gestalten, dalS das Gehause der 
Schnecke bezuglich der Zubringeeinrichtung verschwenkbar ist. 

Besonders gunstige Ergebnisse werden fur eine Vorrichtung erzielt, bei welcher die 
Zubringeeinrichtung einen Behalter aufweist, in dessen Bodenbereich zumindest ein um eine 
vertikale Achse drehbares, mit Arbeitskanten versehenes Werkzeug angeordnet ist, welches 
das in den Behalter eingebrachte Kunststoffgut zerkleinert und bzw. Oder mischt und durch 
eine Offnung aus dem Behalter herausfordert, welche Offnung mit der Einzugsoffnung^ des 
Schneckengehauses in Verbindung steht, wobei vorzugsweise die Offnung der 
Behaltermantelwand zumindest annahernd auf der Hohe des Werkzeuges angeordnet ist. 
Hiebei werden die gunstigsten Ergebnisse erzielt, wenn die Zulaufseite der zur 
Einzugsoffnung hin offenen Tasche zumindest annahernd auf der Hohe der Werkzeuge 
bzw. einer die Werkzeuge tragenden Lauferscheibe Hegt. Dadurch wird die auf das 
Kunststoffgut ausgeubte Fliehkraftkomponente bestmoglichst im Sinne einer Stopfwirkung 
zur Befullung der Tasche ausgenutzt. Diese Fliehkraftkomponente kann in an sich bekannter 
Weise dadurch unterstutzt werden, dali die Werkzeuge mit - in Umfangsrichtung gesehen - 
auBen zuruckversetzten Arbeitskanten ausgebildet sind, wodurch die Werkzeuge das 
Kunststoffgut zusatzlich zur Fliehkraftwirkung spachtelartig in die Einzugsoffnung und somit 
auch in die Tasche drucken. Eine weitere Verbesserung der Befullung der Schnecke laftt 
sich im Rahmen der Erfindung dadurch erzieien, dad die offene Tasche einen Boden hat, 
der in Richtung zu den Werkzeugen bzw. zu einer die Werkzeuge tragenden Lauferscheibe 
geneigt ist. Dadurch ergibt sich eine trichterartige Ausbildung der Einzugsoffnung, welche 
die Aufnahme des Kunststoffgutes aus dem Behalter begunstigt. 
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! Eine besonders zweckmaBige Ausfuhrungsform der Erfindung besteht darin, daB die 

die zur Einzugsoffnung hin offene Tasche begrenzende Rippe auf der der Einzugsoffnung 
gegeniiberliegenden Seite der Schnecke liegt. Im Fade eines Behalters der oben 
beschriebenen Art als Zubringeeinrichtung liegt dann diese Rippe zumindest annahernd auf 
5 der Hohe der Achse der Schnecke. Die zur Einzugsoffnung hin offene Tasche ist daher 
verhaltnismaBig breit und erstreckt sich - gemessen von der Achse der Schnecke - iiber 
einen Offnungswinkel von etwa 90°. 

In der Regel ist es zweckmaBig, die Umlaufrichtung der Werkzeuge an der 
Einzugsoffnung in Fdrderrichtung der Schnecke zu wahlen, obwohl auch die umgekehrte 
10 Anordnung sinnvoll ist. 

Die raumlich gunstigste Anordnung ist eine annahernd tangentiale Anordnung der 
Schnecke in Bezug auf die Mantelwand des Behalters, jedoch konnte die Schnecke auch 
schrag oder sogar in Achsrichtung des Behalters angeordnet sein. Desgleichen ist natiirlich 
auch bei einer Zubringeeinrichtung der oben beschriebenen Art der schwenkbare AnschluB 
des Schneckengehauses an den Behalter moglich. 

Ein solcher Behalter als Zubringeeinrichtung ist jedoch nicht die einzige Moglichkeit 
Vielmehr bestehen im Rahmen der Erfindung zahlreiche andere Moglichkeiten der 
Ausbildung der Zubringeeinrichtung. So ist es z.B. moglich, die Zubringeeinrichtung von 
einem an die Einzugsoffnung des Schneckengehauses angeschlossenen Trichter zu bilden. 
in welchem eine Zubringeschnecke als Stopfschnecke angeordnet ist. Auch bezuglich einer 
solchen Zubringeeinrichtung bestehen die oben erwahnten Moglichkeiten fur die Richtung 
des Schneckengehauses. 

Urn eine mdglichst groBe Einstellmoglichkeit zu haben, ist es im Rahmen der 
25 Erfindung zweckmaBig, alle Rippen unabhangig voneinander verstellbar auszubilden. Es 
ware jedoch auch denkbar, daB nur die auBerste Rippe, das ist jene Rippe, weiche 
unmittelbar neben der Einzugsoffnung liegt und die benachbarte Tasche in der 
vorgeschobenen Rippenstellung gegen die Einzugsoffnung abschlieBt. verstellbar ist und die 
restlichen Rippen starr ausgebildet werden. 
30 Zur Verstellung der Rippe ist es zweckmaBig, wenn erfindungsgemaB jede 

verstellbare Rippe in einem Langsschlitz des Gehauses gefuhrt und mit Verstelltrieben 
gekuppelt ist. In der Regel wird dieser Langsschlitz in Axialrichtung der Schnecke im 
Schneckengehause verlaufen, jedoch sind auch. in der Regel geringe, schraubenlinienartige 
Kriimmungen moglich. Eine gunstige Ausfuhrungsform besteht auch darin, zumindest eine 
35 der Rippen schrag zur Langsachse der Schnecke veriaufend auszubilden und an ihrer der 
Schnecke zugewendeten Flache dem Schneckenumfang folgend zu formen. Fur langere 
(gesehen in Axialrichtung der Schnecke) Rippen. weiche in ihrer Gesamtheit 
schraubenlinienartig verlaufen. muBte die betreffende Rippe uber ihre Lange unterteilt 
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werden. wobei die einzelnen Teilstucke unabhangig voneinander verstellbar sein konnen. 
Der Langsschlitz des Gehauses ergibt in jedem Fall eine sichere Fuhrung fur die Rippe. Die 
Verstelltriebe konnen im Rahmen der Erfindung von Zug- und Druckschrauben gebildet sein, 
die sich am Gehause der Schnecke abstiitzen. Es ist jedoch auch die Verwendung 
hydraulischer Verstelltriebe moglich, wobei es sogar denkbar ware, die hydraulische 
Verstellung abhangig zu machen von der Erreichung des maximal zulassigen 
Schneckendrehmomentes. Geeignete Regelungen hiefur stehen zur Verfugung. Fur eine 
Verstellung mittels Schrauben empfiehlt es sich im Fade einer im wesentlichen radialen 
Verstellung der Rippe in Bezug auf die Schnecke, pro Rippe zumindest zwei Zugschrauben 
und zumindest zwei Druckschrauben vorzusehen, wobei jeweils ein Paar dieser Schrauben 
im Bereich der Enden der Rippe an dieser angreifen. Die Anordnung der Schrauben an den 
Rippenenden vermeidet ein Kippmoment auf die Rippen und ermoglicht eine besonders 
feine Einstellung. Durch die Zugschrauben wird die betreffende Rippe in das 
Schneckengehause zuruckgezogen, durch die Druckschrauben in Richtung zur Schnecke 
vorgeschoben. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung schematisch dargestellt. 
Fig.1 zeigt einen Vertikalschnitt durch ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung. Fig.2 
ist ein Horizontalschnitt nach der Linie II - II der Fig.1. Fig.3 zeigt die Anordnung der 
Schnecke und der sie umgebenden Taschen bzw. Rippen in groBerem MaBstab. Fig. 4 zeigt 
einen Vertikalschnitt durch ein zweites Ausfuhrungsbeispiel und Fig. 5 ist ein Schnitt nach 
der Linie V - V der Fig. 4. Fig. 6. zeigt eine Ausfuhrungsvariante zu Fig. 5. Fig. 7 zeigt eine 
Ausfuhrungsvariante zu Fig. 3. Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel ^im 
Vertikalschnitt und Fig. 9 ist ein Schnitt nach der Linie IX - IX der Fig. 8. Fig. 10 zeigt noch 
25 ein Ausfuhrungsbeispiel im Vertikalschnitt und Fig. 1 1 ist ein Schnitt nach der Linie XI - XI 
der Fig. 10. Fig. 12 zeigt noch ein Ausfuhrungsbeispiel in Draufsicht, teilweise im Schnitt und 
Fig. 13 zeigt einen Schnitt nach der Linie XIII - XIII der Fig. 12 durch eine verstellbare Rippe. 

Die Vorrichtung nach den Fig. 1 - 3 hat einen Behalter 1 fur die Bearbeitung des 
thermoplastischen Kunststoffgutes. welches in der Regel aus thermoplastischen 
30 Kunststoffabfallen aller Art, gebraucht Oder nicht gebraucht, besteht, welche sowohl in 
Folienform als auch in kompakterer Form ahfallen konnen. Der Behalter 1 hat einen Boden 2 
und Mantelwande 3. Das zu behandelnde Kunststoffgut wird in den Behalter 1 von oben 
durch eine nicht dargestellte Beschickungseinrichtung eingebracht, gegebenenfalls nach 
einer Vorbehandlung. z.B. einer Reinigung Oder einer Befreiung von groben Fremdkorpern, 
35 wie Steinchen oder Metallteilen. Die Bearbeitung des Kunststoffgutes im Behalter 1 erfolgt 
durch zumindest ein umlaufendes Werkzeug 4, das mit auf das Kunststoffgut einwirkenden, 
zweckmaBig abgewinkelten. scharfen Arbeitskanten 5 versehen ist und das Kunststoffgut in 
der Regel zerkleinert und bzw. oder mischt. Ersteres erfolgt, wenn das Kunststoffgut in Form 
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1 Zubringeeinrichtung 27, welche das von ihr bearbeitete Kunststoffgut in die Einzugsoffnung 
10 eindruckt. Diese Wirkung wird einerseits hervorgerufen durch die Fliehkraftwirkung des 
von den umlaufenden Werkzeugen 4 in Umlaufbewegung versetzten Kunststoffgutes, 
anderseits durch die spachtelartige Wirkung der Werkzeuge 4. Hiedurch ergibt sich auf das 
5 von den Werkzeugen 4 bearbeitete bzw. gemischte Kunststoffgut eine Stopfwirkung im 
Bereich der Einzugsoffnung 10, wobei die Richtung des Eindruckens bzw. der Stopfwirkung 
im wesentlichen normal zur Langsachse der Schnecke 13 steht. Dadurch wird einerseits 
einer Bruckenbildung des Kunststoffmateriales im Bereich der Einzugsoffnung 10 
entgegengewirkt, anderseits wird stets genugend Kunststoffmaterial im Bereich der 
10 Einzugsoffnung 10 zwischen die einzelnen Gange der Schnecke 13 gedruckt und dadurch 
die Schnecke laufend ausreichend mit zu forderndem Kunststoffmaterial versorgt, auch 
wenn dieses in sehr loser Form vorliegt, z.B. in Form von Flocken, Folienschnitzeln usw. Urn 
den Einzug des von den Werkzeugen 4, welche zweckmaliig als Messer ausgebildet sind, in 
die Einzugsoffnung 10 geforderten Kunststoffgutes noch weiter zu verbessern und urn 
zumindest einen zusatzlichen Befullungsraum im Bereich der Einzugsoffnung 10 zusatzlich 
zu den von den Schneckengangen 17 begrenzten Raumen zu bieten, sind an der 
Innenwand 11 des Schneckengehauses 12 mehrere Taschen 23, 24 vorgesehen. Diese 
Taschen erstrecken sich in Langsrichtung der Schnecke 13 im Bereich und in der Nahe der 
Einzugsoffnung 10 uber zumindest einen Schneckengang, im dargestellten Betspiel uber 
etwa 2,5 Schneckengange (Fig.2). Jede Tasche 23, 24 ist von einer breiten Nut in der 
Mantelwand 11 des Gehauses 12 gebildet, deren in Umfangsrichtung der Schnecke 13 
gemessene Breite uber die Lange der Tasche vorzugsweise konstant ist. Hingegen 
verringert sich die in radialer Richtung der Schnecke 13 gemessene Tiefe der Taschen 23, 
24 in Forderrichtung (Pfeil 16) der Schnecke 13 kontinuierlich, vorzugsweise gleichmafJig. 
Jedoch kann auch die Anordnung so getroffen sein, daB diese Tiefe jeder Tasche 23, 24 in 
Forderrichtung der Schnecke 13 zunachst konstant bleibt und sich erst gegen das der 
Austragsaffnung des Schneckengehauses 12 benachbarte Ende der jeweiligen Tasche 23, 
24 allmahlich veringert. Die groBte Tiefe haben die Taschen 23, 24 somit immer an jenem 
Ende der Taschen, welches dem Antriebsende der Schnecke 13 benachbart ist. 
Zweckmaliig schlieBt dieses Taschenende - wie Fig.2 zeigt - mit dem Dichtungsgewinde 18 
bundig ab. Am anderen, dem Austragsende der Schnecke 13 benachbarten Ende laufen die 
Taschen 23, 24 sanft in die zylinderformige Innenflache der Mantelwand 1 1 uber. In jedem 
Querschnittsbereich der Schnecke 13 bleibt die in radialer Richtung der Schnecke 13 
35 gemessene Tiefe der Tasche uber die Breite derselben konstant (Fig.1 ) oder vergroBert sich 
in Drehrichtung (Pfeil 14) der Schnecke 13. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel betragt die 
grolite Taschentiefe etwa 5 bis 10% des Durchmessers der Schnecke 13. Die einzelnen 
Taschen 23, 24 sind voneinander durch Rippen 25 getrennt und eine weitere Rippe 26 
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schlieftt die Reihe der Taschen 23 am oberen Ende der Einzugsoffnung 10 gegen das 
Behalterinnere ab. Am unteren Ende der Einzugsoffnung 10 ist die erste Tasche 24 (gezahlt 
in Umlaufrichtung der Schnecke 13) hingegen zum Innenraum des Behalters 1 offen. sodafi 
dort das von den Werkzeugen 4 zerkleinerte bzw. gemischte Kunststoffgut bei der Drehung 
der Lauferscheibe 6 in die Tasche 24 eingedriickt wird. Auch hier wirkt sich die oben 
beschriebene Stopfwirkung aus, d,h. die Eindruckung des Kunststoffmateriales erfolgt 
sowohl durch die Fliehkraftwirkung des im Behalter 1 umlaufenden Kunststoffgutes als auch 
die durch die spachtelartige Wirkung der umlaufenden Werkzeuge 4. Das durch die 
Einzugsdffnung 10 in das Innere des Schneckengehauses 12 hineingedriickte 
Kunststoffmaterial gelangt aber nicht nur in die Tasche 24 und zwischen die einzelnen 
Gange 17 der Schnecke 13. sondern fullt von dort auch die beiden Taschen 23. Da sich die 
.Rippen 25, 26 in Axialrichtung der Schnecke 13 erstrecken und auch die Taschen 23, 24 in 
dieser Richtung verlaufen, kann sich das in diesen Taschen 23, 24 befindliche Kunststoffgut 
nicht mit der Schnecke 13 mitdrehen. Durch das laufend nachgelieferte Kunststoffgut und 
durch die Drehung der Schnecke 13 wird das in den Taschen 23. 24 befindliche 
Kunststoffgut allmahlich. ebenfalls in Richtung des Pfeiles 16. vorgeschoben, bis die 
Taschen 23, 24 an ihren Enden in die zylindrische Form der Mantelwand 11 des 
Schneckengehauses 12 ubergehen. Im Laufe dieses Transportes des Kunststoffgutes in 
den Taschen 23. 24 wird das Kunststoffgut allmahlich zwischen die Gange 17 der Schnecke 
13 gedruckt. Sobald dies der Fall ist. erfolgt der Transport des Materiales durch die 
Schnecke 13 in ublicher Form, z.B. zu einem Extruderkopf oder zu einer weiteren. zu einem 
Extruderkopf fuhrenden Schnecke. 

Es kann jedoch auch die Anordung so getroffen sein. daB die Rippen 25. welche 
25 zwischen je zwei Taschen 23, 24 liegen. drallartig gewunden in Langsrichtung des 
Schneckengehauses 12 verlaufen. und zwar mit einer Krummung. welche der 
Umlaufbewegung der Schnecke 13 (Pfeil 14) folgt. Bis zu gewissem Grad kann dies auch fur 
die am oberen Ende der Einzugsoffnung 10 liegende Rippe 26 der Fall sein. Die Neigung 
der Richtung der Rippen relativ zur Axialrichtung der Schnecke 13 ist jedoch in der Regel 
30 9ering. sie iiberschreitet zumeist nicht 5°. Durch eine solche drallartige Ausbildung der die 
Taschen 23.24 begrenzenden Rippen 25. 26. wird die Mitnahme des Kunststoffmateriales 
begunstigt und ein Reinigungseffekt erzielt, da das Kunststoffmaterial allmahlich entlang der 
Rippen entlang gleitet. 

ZweckmaSig ist die Drehrichtung (Pfeil 9) der Lauferscheibe 6 so. daR der Umfang 
35 der Lauferscheibe 6 an der Einzugsoffnung 10 in Forderrichtung der Schnecke 13 (Pfeil 16) 
vorbeilauft. Jedoch ist auch die entgegengesetzte Drehrichtung der Lauferscheibe 6 sinnvoll 
moglich. da dann das von der Lauferscheibe 6 bzw. den Werkzeugen 4 in die 
Einzugsoffnung 10 hineingedriickte Material auf die gegensinnig laufenden 
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Schneckengange 17 trifft und dadurch besonders wirksam in die Taschen 23. 24 geleitet 
wird. 

Die Anordnung der Schnecke 13 bzw. ihres Gehauses 12 muB nicht exakt tangential 
zum Behalter 1 sein. So ist eine Anordnung sinnvoll mdglich. bei welcher das 
Schneckengehause 12, in der Draufsicht gesehen, den GrundriB der Lauferscheibe 6 
sekantenartig schneidet, sodaB die Schnecke 13 naher an die umlaufenden Werkzeuge 4 
herangeruckt wird. 

Die tangentiale bzw. sekantenartige Anordnung des Schneckengehauses 12 in 
Bezug auf den Behalter 1 hat den Vorteil, daB der Antrieb fur die Schnecke 13 und die 
AuslaBdffnung der Schnecke 13. z-.B. ein Extruderkopf, an den beiden Stirnenden der 
Schnecke 13 angeordnet werden konnen, sodaB das Kunststoffgut ohne Umlenkungen von 
der Schnecke zum Extruderkopf od.dgl. gefdrdert wird. Die Drehrichtung der Schnecke 13 
ist zweckmaBig so gewahlt, daB die Schneckengange 17 an der Einzugsoffung 10 in 
Richtung zum Boden 21 jener Tasche 24 verlaufen. welche zum Inneren des Behalters 1 hin 
15 offenist. 

Die erfindungsgemaBe Anordnung ist auch anwendbar auf Behalter. in welchen mehr 
als ein umlaufender Werkzeugsatz angeordnet ist. Es kann z.B. der Behalter zwei 
nebeneinander angeordnete Drehkreuze mit vertikalen Achsen aufweisen. welche die 
Werkzeuge 4 tragen. wobei sich die Bewegungsbahnen der Werkzeuge 4 verzahnungsartig 
uberschneiden. jedoch einander nicht behindern. Wesentlich ist lediglich. daB zumindest 
einer dieser Werkzeugsatze das bearbeitete Kunststoffgut mit einer im wesentlichen normal 
auf die Achse der Schnecke 13 stehenden Fdrderrichtung in die Einzugsoffnung 10 stopft 

Fig.3 zeigt. daB die beiden seitlich abgeschlossenen Taschen 23 gleich breit sind und 
25 sich jeweils uber eine Umfangswinkel von etwa 60° erstrecken. Die zur Einzugsoffnung 10 
hin offene Tasche 24 ist hingegen breiter. Falls gewuhscht, kann jedoch von dieser 
Anordnung abgewichen werden. etwa durch unterschiedliche Breiten der Taschen 23, 24. In 
der Regel sind jedoch zumindest zwei breite Taschen 23, 24 vorhanden, deren jede sich 
uber einen Offnungswinkel von zumindest 35° erstreckt. Die Ausbitdung breiter Taschen ist 
30 giinstig. da dadurch mehr vorverdichtetes Kunststoffmaterial, insbesondere in Flockenform, 
aufgenommen werden kann.- Die Rippen 25, 26 sind -Mrtg€^ni®iaimfemigir^mai; 
jedenfalls wesentlich schmaler als die Taschen. Es hat sich als zweckmaBig erwiesen. das 
Verhaltnis der Taschenbreite, gemessen in Umfangsrichtung der Schnecke. zur 
Rippenbreite mit etwa 3 bis 6, vorzugsweise 4 bis 5 zu bemessen. Besonders gunstige 
35 Werte wurden im Interval! von 4,4 bis 4,8 fOr dieses Verhaltnis erzielt. Die Rippen mQssen 
nicht gleich breit sein. 

Weiters ist es mdglich. die Taschenbreite in Fdrderrichtung der Schnecke 13 (pfeil 
16) abnehmend auszubilden. sodaB sich also der Taschenquerschnitt nicht nur durch die 
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abnehmende Taschentiefe verringert. Stets begleiten die Taschen 23, 24. im Querschnitt 
gesehen, den Schneckenquerschnitt mit Kreisringabschnitten. Fur die Tasche 24 gilt dies in 
jenem Bereich. der an den vom Boden 21 begrenzten keilformigen Einzugsspalt anschliefct 
D,e Breite der uniersten. zur Einzugsbffnung 10 hin offenen Tasche 24 ist zweckmaBig 
groGer als jene der anderen Taschen 23. Besonders gunstig ist eine Ausfuhrungsform bei 
welcher zumindest eine Rippe 25 an jener Seite der Schnecke 13 liegt. welche der 
Einzugsoffnung 10 abgewendet ist. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 1,3) , je gt 
diese, die Tasche 24 begrenzende Rippe 25 etwa auf der Hone der Achse der Schnecke 13 
Eine Alternative hiezu besteht darin. eine zweite Rippe 25 etwa spiegelbildlich zur untersten 
Rippe 25, in Bezug auf die Achse 15 der Schnecke 13 anzuordnen. Da die Rippen 25 am 
Umfang der Schneckengange 17 anliegen. ergibt sich durch diese Rippe 25 bzw. das 
beschriebene Rippenpaar eine gute Abstutzung der Schnecke 13 in Bezug auf den Ober das 
eingebrachte Kunststoffmaterial auf die Schnecke 13 ausgeCibten Stopfdruck. welcher bei 
entsprechend ausgebildeten Werkzeugen 4 relativ hohe Werte annehmen kann Eine 
weitere DruckausQbung auf die Schnecke 13 ergibt sich im Fade des Einzuges ernes 
kompakten Fremdkorpers. z.B. eines Holz- oder Metallstuckes. etwa einer Schraube, oder 
eines nicht genugend zerkleinerten Kunststoffstiickes. Wird ein solcher Fremdkorper in die 
Tasche 24 eingezogen, so ergibt sich eine Druckkomponente auf die Schnecke 13, welche 
2Q von der Einzugsoffnung 10 weg gerichtet ist und durch die beschriebene Rippenanordnung 
aufgenommen wird. Die Schnecke 13 ist somit im Bereich der Einzugsoffnung 10 gelagert 
und sicher abgestutzt. 

Urn sich an unterschiedliche Arten des zu verarbeitenden Kunststoffmateriales 
anpassen zu kdnnen, ist zumindest eine der Rippen 25. 26, insbesondere die Rippe 26 
25 verstellbar ausgebildet. Hiezu ist die betreffende Rippe in einem Langsschlitz 30 (Fig 2) des 
Gehauses 12 der Schnecke 13 gefCihrt. Dieser Langsschlitz 30 verlauft in Achsrichtung der 
Schnecke 13. Die jeweilige Rippe 25 bzw. 26 ist hiebei von einer Leiste gebildet, die 
passend an den Seitenwanden des Langsschlitzes 30 gefuhrt ist. der die Wand des 
Gehauses 12 durchsetzt (Fig.2). Zur Verstellung der Rippe 25 bzw. 26 im Schlitz 30 sind 
30 Verstelltriebe 31 vorgesehen. mit denen die Rippe 25 bzw. 26 gekuppelt ist Beim 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die Verstelltriebe 31 von Zugschrauben 32 und 
Druckschrauben 33 gebildet. Die Druckschrauben 33 liegen am AuGenrand der Leiste der 
jeweiligen Rippe 25 bzw. 26 an und sind in Gewinde eines Abdeckteiles 34 einschraubbar 
welcher die vom Langsschlitz 30 gebildete Offnung dicht abschlieBt, jedoch fur die 
35 Bewegung der jeweiligen Rippe 25 bzw. 26 genugend Platz laBt. Die Zugschrauben 32 sind 
in Gewinde der Leiste der jeweiligen Rippe 25. 26 einschraubbar und stutzen sich mit ihren 
Kopfen am Abdeckteil 34 ab. In den Figuren 1 und 2 sind die Rippen 25. 26 in der innersten 
Stellung dargestellt. in welcher die Rippen die Taschen 23. 24 gegeneinander abschlielien 
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, und an den Gangen der Schnecke 13 an„egen Oder ihnen senr nahe sind WaM „. 
Druckschrauben 33 zuruckgesohraub,. so kann mitteis der Zugschrauoen 32 d T 
Rippe 25 bzw. 26 in den vom Abdeckteil 34 gebiide.en Hchlra, f *nd- 

Bei den R , PP en 25 b^rk, dies, da K die von ^ ZZ Z^T7Z Wer " e "- 
5 mehr oder weniger in Verbindung gebrach, warden was gieilb bedlf ' ?■ " 
VewOerung des Taschenvoiumens. Dies bewirk, edoch n^ T "* *" 

Fdrderwirkungsgrades der Schnecke 13 , T Vergrotterung des 

bzw. 23 befindiicne Kunsfs.offgu, in d fe Gange der Scbneck ^TSTT" f 
rweckn,a 0 ,g so vorgegangen. da 8 die VorrieMung mil m das JnL e d 

~r== — -Ht 
p^r ~ ~ :=£===— 

den bereits erwahnten zusatzlichen Efr»n h„ .. '' d,ese 

Kunsts.offgu.es zuruck in die toZ» ""^rderung des aufgenommenen 

Absiotzung der Scbnec e t aucb R "* "* eine ai ~n«e 

dann is, es zw« a die n d T " 10 «~* -*n mu*. 

h iW „H „• ZWeCkmaB ' 9 ' d,e ,n dsm Bereich der Bnzugseffnung 10 die Absfm,, .„„ 
b,denden R , PP en 25 sfarr auszubiiden und nur die der Ein.ug.fflg ,0 
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Rippe 26 verstellbar zu gestalten. Dies gewahrleistet. dalJ der von der Zubringeeinrichtung 
27 ausgeiibte Stopfdruck und auch der von einem starren Fremdkdrper, welcher in die 
Tasche 24 eingezogen wird. ausgeObte Druck stets verlafilich aufgenommen werden kann. 
Wie bereits erwahnt, kann statl einer auf der Hohe der Achse 15 der Schnecke 13 
angeordneten Rippe 25 ein Rippenpaar treten. von denen die eine Rippe etwas unterhalb 
der Achse 15 liegt, die andere etwas oberhalb. Gegebenenfalls konnen auch mehr als zwei 
Rippen 25 vorgesehen werden. jedoch sollte die Breite der Taschen 23, 24 nicht zu gering 
werden. 

Bei der Ausfiihrungsform nach den Fig. 4 und 5 ist die Zubringeeinrichtung 27 von 
einem an die Einzugsoffnung 10 oben angeschlossenen Trichter 28 gebildet, in welchem 
eine Zubringeschnecke 29 angeordnet ist. Diese Schnecke 29 fordert das in den Trichter 28 
von oben eingebrachte Kuststoffgut gegen die Einzugsdffnung 10 und stopft es in sie hinein. 
wobei die Richtung dieser Stopfwirkung wieder im wesentlichen normal steht auf die 
Richtung der Langsachse der Schnecke 13. Bezuglich der Verstelllung der Rippen 25. 26 
entspricht die Ausfiihrungsform nach den Figuren 4 und 5 jener nach den Figuren 1 bis 3. 
Bei der Ausfiihrungsform nach den Figuren 4 und 5 sind die Rippen 23. 24 im Vergleich zur 
Einzugsoffnung 10 jedoch langer und Oberdecken den gesamten Bereich der 
Einzugsoffnung 10. sowie die Nachbarbereiche. wogegen bei der Ausfuhrungsform nach 
den Figuren 1.2 und 3 die Rippen 25. 26 nur etwas langer sind als die gr6Bte Abmessung 
der im vorliegenden Fall rechteckigen Einzugsoffnung 10. 

Die Ausfiihrungsvariante nach Fig. 6 ahnelt jener nach den Fig. 4 und 5. jedoch sind 
die beiden Rippen 25 bzw. deren Fiihrungsschlitze 30 im Gehause 12 nicht radial in Bezug 
auf die Achse der Schnecke 13 angeordnet. sondern schrag. im dargestellten 
54 . Ausfuhrungsbeispiel etwa tangential zum Umfang des Kernes der Schnecke 13. wobei die 
Neigung nach der Ablaufseite der Schnecke 13 gerichtet ist. Dies hat den Vorteil, daB durch 
die schraggestellten Wande der Rippen 25. auf welche das Kunststoffmaterial bei der 
Drehung der Schnecke 13 trifft. das Kunststoffgut besonders intensiv in die Gange 17 der 
Schnecke 13 gedriickt wird. Zugleich ergibt sich hiebei ein Reinigungseffekt auf die Rippen 
25. so daU sich an diesen Rippen 25 keine toten Ecken bilden. in denen Kunststoffgut 
langere Zeit verbleiben und dadurch thermisch geschadigt werden kann. Ein ahniicher Effekt 
tritt schon bei den Ausfuhrungsformen nach den Fig. 1 bis 5 fur die Rippe 26 auf. 

Bei der Ausfuhrungsvariante nach Fig. 7. welche jener nach den Fig. 1 bis 3 ahnelt. 
wird ein ahniicher Effekt, wie zuvor beschrieben. dadurch erreicht. daB die der Schnecke 13 
zugewendeten Stirnflachen 35 der Rippen 25. 26 abgeschragt sind. also keilformig in Bezug 
auf den AuBenumfang der Schneckengange 17 verlaufen. 

Die Ausfuhrungsform nach den Fig. 8 und 9 unterscheidet sich von jener nach den 
Fig. 1 bis 3 dadurch, dali die die Taschen 23 bzw. 24 begrenzenden Rippen 25. 26 auf einer 
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schiefen Ebene, z.B. in T-Nuten 36 oder schwa.benschwanzformig ausgebi.deten 
Fuhrungen verschiebbar sind. Diese T-Nuten sind in Axialrichtung der Schnecke 13 
angeordnet. Durch axiales Verschieben der betreffenden Rippe 25. 26 kann ihre Stirnflache 
35 in rad.aler Richtung der Schnecke 13 verstellt werden. Der Effekt !,{ der gleiche wie dies 
im Zusammenhang mil den vorher beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen dargelegt wurde 
D.e Verstellung erfolgt durch Verstelltriebe 31, z.B. Zug- und Druckschrauben 32 bzw 33 
wie fruher beschrieben. 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 10 und 11 zeigt ahnliche keilformige Rippen 
25, 26. d.e ,n T-Nuten 36 gefuhrt sind. jedoch bei einer Zubringeeinrichtung 27 deren 
Ausfuhrungsform im wesentlichen jener nach den Fig. 4 bis 6 entspricht. Hier andert sich 
das Einzugsverhalten fur das Kunststoffgut an der Einbringedffnung 10 bei einer Verstellung 
der R,ppen 25 bzw. 26 auch dadurch. daft zusatzlich zur Ein- bzw. Auswartsbewegung der 
R.ppen 25 bzw. 26 auch eine Axialverschiebung derselben auftritt. so daft insbesondere fur 
d,e Rippe 26 die Einzugsoffnung . 10 mehr oder weniger freigegeben wird. In der 
dargestellten. vollig eingeschobenen Lage erstreckt sich die Rippe 26 z.B. nicht uber den 
gesamten axialen Bereich der Einzugsoffnung 10. beim Zuruckziehen der Rippe 26 
h.ngegen schon. Der durch die axiale Verschiebung der Rippe 26 hervorgerufene Effekt 
w,rkt daher dem durch die radiale Verstellung (in Bezug auf die Schnecke 13) 
hervorgerufenen Effekt entgegen bzw. scnwacht diesen ab. Soil das Gegenteil erreicht 
werden. also sollen sich die beiden Effekte unterstiitzen. dann braucht lediglich die Richtung 
des Keiles der Rippe 26 umgedreht zu werden. so daft also die Spitze des Keiles der Rippe 
26 dem Gegengewinde 18 zugewendet ist. 

Bei der Ausfuhrungsform nach den Fig. 12 und 13 entspricht die allgemeine 
25 Ausbrldung der Zubringeeinrichtung 27 und der Schnecke 13 jener nach den Fig 1 bis 3 
Zumindest eine der Rippen 25. 26 ist jedoch nicht in Axialrichtung der Schnecke 13 
angeordnet. sondern schrag dazu. im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel betragt die Neigung 
etwa 30". Die der Schnecke 13 zugewendete Stirnflache 35 (Fig. 13) der betreffenden Rippe 
25 bzw. 26 ist entsprechend dem Umfang der Schneckengange 17 geformt. so daft diese 
30 Stirnflache 35 uberall an den Schneckengangen 17 (bei eingeschobener Rippe) anliegt und 
dadurch den Abstutzeffekt ausuben bzw. auf die Rippen 27 reinigend einwirken kann Die 
erwahnte Schragstellung der betreffenden Rippe ist so gewahlt. daft sich bei der Drehung 
der Schnecke 13 ein Hineindrucken des Kunststoffgutes in die Gange der Schnecke ergibt 
Bei alien Ausfuhrungsbeispielen falft die Offnung. durch welche das bearbeitete 
35 Kunststoffgut aus dem Behalter 1 mittels der, Werkzeuge 4 hinausgefordert wird mrt der 
E,nzugs6ffnung 10 des Schneckengehauses 12 zusammen. Dies ist nicht unbedingt 
erforderhch. vielmehr konnen diese beiden Offnungen durch einen nicht dargestellten 
Stutzen miteinander verbunden werden. In der Regel ist jedoch der direkte Anschluft 
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1 giinstiger. In einem solchen Stutzen Oder auch in der Einzugsoffnung 10 kann ein nicht 
dargesteltter Sperrschieber angeordnet sein, mit welchem der Behalter 1 gegenuber dem 
Schneckengehause 12 abgeschlossen werden kann, wenn dies gewunscht ist. 

Die Schnecke 13 muB nicht horizontal angeordnet sein, sie kann vielmehr gegenuber 
5 der Horizontalrichtung auch geneigt oder sogar vertikal angeordnet werden. Die Schnecke 
13 muB keine Extruderschnecke sein, vielmehr ist es denkbar, diese Schnecke als reine 
Forderschnecke auszubilden, welche das Material, gegebenenfalls unter Vorplastifizierung, 
zu einer eigentlichen Plastifizierschnecke eines Extruders fuhrt. 

Die Zubringeeinrichtung muB nicht unbedingt eine Stopfwirkung ausuben, wenngleich 
10 diese fur eine wirksame Einbringung des Kunststoffgutes zur Schnecke sehr vorteilhaft ist. 
Es kann jedoch auch eine bloBe Ferdereinrichtung vorgesehen sein, mit welcher die 
Schnecke mit dem Kunststoffgut in beliebiger Weise beliefert wird. In einem solchen Fall 
muB jedoch zumindest eine der Rippen verstellbar sein, um den erwahnten Anforderungen 
beim Einzug des Kunststoffgutes in die Schnecke gerecht zu werden. 

15 
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PatentansprCiche: 



1. Vorrichtung zum Aufbereiten thermoplastischen Kunststoffgutes, insbesondere in 
Folienform, wie Folienreste, Sacke, Taschen usw, mit einer Einzugsoffnung (10) in der 
5 Mantelwand (11) des Gehauses (12) einer Schnecke (13), die das in das Gehause (12) 
eingebrachte Kunststoffgut zumindest fordert, vorzugsweise auch plastifziert, in welche 
Einzugsoffnung (10) das Kunststoffgut durch eine Zubringeeinrichtung (27) eingebracht wird, 
wobei das Gehause (12) der Schnecke (13) an seiner Innenwand mit breiten Taschen (23, 
24) versehen ist, die in Langsrichtung der Schnecke (13) oder gekrummt zumindest uber 

10 den Groftteil des axialen Bereiches der Einzugsoffnung (10) verlaufen und die Schnecke 
(13), im Schnitt normal zur Schneckenachse (15) gesehen, entlang von Kreisringabschnitten 
begleiten, und durch im Vergleich zur Breite der Taschen (23.24) schmale Rippen (25) 
voneinander getrennt sind, von welchen Taschen (23,24) eine (24) zur Einzugsoffnung (10) 
hin offen ist, wogegen die zumindest eine andere Tasche (23) durch eine weitere Rippe (26) 

15 der Mantelwand (11) gegen die Einzugsoffnung (10) abgeschlossen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Zubringeeinrichtung (27) das Kunststoffgut mit einer normal zur 
Langsachse der Schnecke (13) gerichteten Bewegungskomponente in die Einzugsoffnung 
(10) zur Schnecke (13) stopft, wobei die in radialer Richtung der Schnecke (13) gemessene 
Tiefe zumindest der zur Einzugsoffnung (10) hin offenen Tasche (24), gesehen in 

20 

Umlaufrichtung der Schnecke (13), zumindest konstant bleibt und bzw. oder daft zumindest 
eine Rippe (25,26) verstellbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Rippe *(26), 
welche die ihr benachbarte Tasche (23) gegen die Einzugsoffnung (10) abschlieftt, 
verstellbar ist. 



3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft zumindest eine 
Rippe (25) an der der Einzugsoffnung (10) gegenuberliegenden Seite der Schnecke (13) 
angeordnet ist und zumindest in jenem axialen Bereich der Schnecke (13), welcher im 
Bereich der Einzugsoffnung (10) liegt, eine lagernde Abstutzung fur die Schnecke (13) 

30 bildet, urn den von der Zubringeeinrichtung (27) ausgeubten Stopfdruck aufzunehmen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1,2 oder 3, dadurch gekennzeichnet; daft zwischen 
den Taschen (23,24) Rippen (25) in Richtung der Umlaufbewegung der Schnecke (13) 
gekrummt verlaufen, vorzugsweise gleichmaGig. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft die 
35 Umlaufrichtung der Schnecke (13) an der Einzugsoffnung (10) zur offenen Tasche (24) hin 

gerichtet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft sich 
die Taschen (23,24) in axialer Richtung der Schnecke (13) nach beiden Seiten uber den 
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Bereich der Einzugsoffnung (10) hinaus erstrecken. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Tiefe zumindest einer Tasche (23,24) in Forderrichtung der Schnecke (13) kontinuierlich 
abnimmt. vorzugsweise bis auf Null, oder daB die Tiefe zumindest einer Tasche (23,24) in 
Forderrichtung der Schnecke (13) zunachst konstant bleibt und erst gegen Ende der axialen 
Lange der Tasche (23,24) auf Null abnimmt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
gegen die Einzugsoffnung (10) abgeschlossenen Taschen (23) gleich breit sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest zwei breite Taschen (23,24) vorhanden sind. deren jede sich, gemessen von der 
Achse der Schnecke (13), uber einen Offnungswinkel von zumindest 35° erstreckt. 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet. dad. in 
Umfangsrichtung der Schnecke (13) gemessen. das Verhaltnis der Breiten der Taschen 
(23.24) zu jener der Rippen (26) 3 bis 6. vorzugsweise 4 bis 5 betragt. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10. dadurch gekennzeichnet, daB 
jene Rippe (25). welche die zur Einzugsoffnung (10) hin offene Tasche (24) begrenzt, auf 
der der Einzugsoffnung gegeniiberliegenden Seite der Schnecke (13) liegt 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 11. dadurch gekennzeichnet, daB 
die Schnecke (13) eine Extruderschnecke ist, deren Kerndurchmesser gegen den 
Extruderkopf zunimmt. 

13. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zubringeeinrichtung (27) einen Behalter (1) aufweist. in dessen Bodenbereich zumindest 
ein urn eine vertikale Achse drehbares. mit Arbeitskanten (5) versehenes Werkzeug (4) 

25 angeordnet ist. welches das in den Behalter (1) eingebrachte Kunststoffgut zerkleinert und 
bzw. oder mischt und in eine Offnung an der Mantelwand (3) des Behalters (1) druckt. 
welche Offnung mit der Einzugsoffnung (10) in der Mantelwand (11) des Gehauses (12) der 
Schnecke (13) in Verbindung steht. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Zulaufseite der 
30 zur Einzugsoffnung (10) hin offenen Tasche (24) zumindest annahernd auf der Hone der 

Werkzeuge (4) bzw. einer die Werkzeuge (4) tragenden Lauferscheibe (6) liegt. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14. dadurch gekennzeichnet. daB die offene 
Tasche (24) einen Boden (21) hat. der in Richtung zu den Werkzeugen (4) bzw. zu einer die 
Werkzeuge (4) tragenden Lauferscheibe (6) geneigt ist. 

35 16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Umlaufrichtung der Werkzeuge (4) an der Einzugsdffnung (10) in Forderrichtung (Pfeil 
16) der Schnecke (13) ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB 



20 



DOCID: <WO_9517293A1_L> 



WO 95/17293 




PCT/AT94/00199 



-20- 

1 die Schnecke (13) zumindest annahernd tangential zur Mantelwand (3) des Behalters (1) 
liegt. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zubringeeinrichtung (27) von einem mit der Einzugsoffnung (10) in Verbindung 

5 stehenden Trichter (28) gebildet ist, in welchem eine zur Einzugsoffnung (10) gerichtete 
Stopfschnecke fur das Kunststoffgut angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 
die die Tasche (23) gegen die Einzugsoffnung (10) abschlieBende Rippe (26) verstellbar ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19. dadurch gekennzeichnet, daB 
10 die verstellbare Rippe (25,26) auf die Schnecke (13) zu bzw. von ihr weg verstellbar ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 20. dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest zwei Rippen (25,26) unabhangig voneinander verstellbar sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21. dadurch gekennzeichnet. daB 
jede verstellbare Rippe (25,26) in einem Langsschlitz (30) des Gehauses (12) der Schnecke 

15 (13) gefuhrt und mit Verstelltrieben (31) gekuppelt ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22. dadurch gekennzeichnet. daB die Verstelltriebe 
(31) von Zugschrauben (32) und Druckschrauben (33) gebildet sind, die sich am Gehause 
(12) der Schnecke (13) abstutzen. • 

2Q 24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB pro Rippe (25,26) 

zumindest zwei Zugschrauben (32) und zumindest zwei Druckschrauben (33) vorgesehen 
sind, wobei jeweils ein Paar dieser Schrauben im Bereich der Enden der Rippe (25,26) an 
dieser angreifen. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB 
25 die verstellbare Rippe (25 bzw.26) Keilform hat und in Langsrichtung des Keiles 

verschiebbar im Gehause (12) der Schnecke (13) gefuhrt ist. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB 
die der Schnecke (13) zugewendeten Flachen (35) zumindest einer Rippe (25 bzw.26) 
abgeschragt sind. 

30 27 • Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 24 und 26, dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest eine der Rippen (25.26) schrag zur Langsachse der Schnecke (13) vertauft 
und an ihrer der Schnecke (13) zugewendeten Flache (35) dem Schneckenumfang folgend 
geformt ist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB 
35 eine die Schnecke (13) im Bereich der Einzugsoffnung (10) abstutzende Rippe (25) auf der 
Hohe der Achse (15) der Schnecke (13) angeordnet ist. 
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29. Vorrichtung nach etnem der AnsprCiche 1 bis 2ft u , 

* ^ r^ r Richtung der Schnecke gem ^ '^^^T^ « 
gasahan in Umlaufnchtung dar Schnacka (13). zunimmt ^ ™' 24h 
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